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© Verfahren und Vonichtung zur Herstellung von dunnwandigen Rohrchen 

(§7) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Hohrfasam bzw. 
Kapillaren a us verflussigbaren Massen vorgeschlagen, das 
sich dadurch kennzeichnet, daft 

- zur BHdung eines Schlauches (als Vorstufe einer wan rend 
des Herstellungsvorganges entstehenden Hohlfaser) in efner 
spinndOsenartigen Einrichtung aus einem SammeJraum eine 
erste Masse durch Teildffnungen eines ersten, ringformigen 
Kanals in diesen eintritt, ihn durchfliefit und daS boim 
Austrttt aus diesem Kanal dam dabei entstehenden 
Schlauch eine zweite Masse, die aus einem zweiten Kanal, 
den dar erste Kanal umschlieBt, im Innem des Schlauches 
zugefuhrt wird, 

- daS zur Ausbildung der Hohlfaser der aus dem ersten 
Kanal austretende Schlauch abgezogen wird, wobel die 
Snfuhrung der zweiten Masse eine begrenzte radiate Ver- 
streckung und durch das Abzsehen eine axiale Verstreckung 

^ erreicht wird unter gieichzertiger Dimensionsverjungung das 

< Schlauches zur fertigen Hohlfaser und 
- daft dabei durch die Verstreckvorgange die Wandstarken- 
*q verjOngung weniger als das Doppefte der Durchmesserver- 
m jungung botrigt. 

If) Zur DurchfQhrung des Verfahrens wird eine Einrichtung 
«^ beschriaben und anhand verschiedener Ausfuhrungsformen 
C^j verdautlicht Sie kennzelchnet sich dadurch, daS die Sam- 

3ma!r3ume V und 1" fur die zwel Spinnmassen Ml und M2 
von Boden- und Wandteilen 3 und 2 der Einrichtung gebildat 
und begrenzt sind und daS im Bereich des Bodans minde- 
ttt stsns ain Zantrum von Kanalsystemen angeordnet ist, das 
aus einem mindestens teBweise in das ... 
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Die vorUegende Erfindung befaBt sich mit Verfahren 
und Vorrichtungen zur spinntechnischen HersteUung 
von dUnnwandigen Rdhrchen, womnter auch KapiUa- 5 
ren und Hohlfasern zu vcrstehen sind. Die Begrif fswahl 
hftngt ab von der QuerschnittsgrdBe. So bezeichnet man 
Rdhrchen als Kapillaren, wenn sie im Bereich von mehr 
als 1 mm Querschnittsausdehnung liegen, im Bereich 
von weniger als 1 mm verwendet man Qbiicherweise die i 0 
Bezeichnung Hohlfasern. Im folgenden sollen mit dem 
Begriff "Reto-chen" alle Bereiche bis zu mehreren Zenti- 
metern Querschnittsausdehnung erf afit sein. 

Die HersteUung solcher dQnnwandiger Rdhrchen 
nach bisher bekannten Verfahren staBt auf Schwierig- 15 
keiten, wenn sie ein sehr kleines Wandstarke (s) zu 
Durchmesser (d)-Verhaltnis aufweisen sollen. Dies ist 
besonders dann der Fall, wenn s : d-Werte unter 1:10 
liegen mussen, Angestrebt werden sogar s : d-Werte bis 
zu 1 : 150. Dann aber werden solche dunnwandige 20 
Rdhrchen fur eine gauze Reihe von AnwendungsfaHen 
erst interessant 

Um mdglichst kleine s : d-Verhaltnisse zu gewahrlei- 
sten, ist nach neuen und besseren Verfahren und Vor- 
richtungen zu deren Durchf Qhrungen zu suchen. 25 

Ein bekanntes Verfahren zur HersteUung von Glas- 
hohlfasern arbeitet nach der Faserziehtechnik. Es wird 
2, B. angewendet bei der HersteUung von Lichtleiterfa- 
sern. Man geht dabei von einer sogenannten Vorform 
aus, u. a. von einem Quarzstab mit 10 bis 20 mm Durch- 30 
messer, der dieselbe Querschnitts-Struktur wie die aus 
dem Stab gezogene Faser aufweist Das eine Ende der 
Vorform wird erhitzt, so daB sich aus der dort entstan- 
denen Schmelze eine Faser abziehen laBt 

FQr Glas-Hohlfasern besteht die Vorform Z.B. aus 35 
einem Glasrohr, das gleiches Wandstarke : Durchmes- 
ser- Verhaltnis s : d wie die daraus zu ziehende Faser hat 
Eine Verkleinerung des in der Vorform gegebenen s : d- 
Wertes wahrend des Ziehvorganges der Faser ist prak- 
tisch kaum mdglich, die geometrischen Verhaltnisse des 40 
Rohres bilden sich auch in der Faser ab. Die HersteUung 
einer Vorform mit exakten Kreisringquerschnitten fur 
angestrebte sehr kleine s : d-Werte ist aber auch nur 
innerhalb enger Grenzen mdgUch und mit erheblichen 
Schwierigkeiten verbunden. ^ 

Auch das Ausziehen der Faser ohne zusatzliche, hier 
gar nicht durchf Ohrbare MaBnahmen zur StUtzung und 
Ausweitung einer dQnnen Faserwand bis zu ihrer Er- 
starrung setzt Grenzen. 

Eine andere bekannte MdgUchkeit, spezieU zur Her- 50 
steUung von Hohlfasern aus Glas oder anderen anorga- 
nischen MateriaUen, die schmelzfahig sind, ist ein Ver- 
fahren gemSB dem deutschen Patent DE 25 55 899 C2 
vom 12.12.1975, wonach aus einer Glasschmelze Hohlfa- 
sern erzeugt werden k5nnen, die praktisch nach einem 55 
SchmelzspinnprozeB entstehen, der Qberlagert ist durch 
Anwendung eines Blasverf ahrens, um einen relativ dick- 
wandigen Schmelzenschlauch unmittelbar nach Austritt 
aus einer Spinnvorrichtung durch Aufblahen dQnnwan- 
diger zu machen. Die Anwendung des Blasverfahrens, 60 
das durch ZufQhrung einer Gaskomponente in das Inne- 
re des Spinnschlauches ermdgUcht wird, kann leicht eine 
Instability beim Aufblasvorgang verursachen, was sich 
durch Pulsation des Faserschlauches (bis zu Schwan- 
kungen zwischen Vollfaser und Hohlf aser mit sehr dQn- 65 
ner Faserwand) oder gar durch Aufplatzen der 
Schlauchwand bemerkbar macht 
Die in dem genannten Verfahren angegebene Cha- 



raktenstik: Das Verhaltnis DurchmesserverjQn- 
gungrWandstarkeverjungung soU gleich oder kleiner 
1 : 2 sein, weist auf die Notwendigkeit hin, bei dem dort 
angegebenen Verfahren das Aufblahen des Spinn- 
schlauches maBgebUch in den SpinnprozeB mit einzube- 
ziehen. 

Der Grund liegt vornehmlich in der konstruktiven 
und patentgemSB beanspruchten AusfOhrung der Vor- 
nchtung zur DurchfOhrung dieses Verfahrens: Die Ver- 
wendung eines Verdrangungskarpers zur Bildung eines 
Spmnspaltes, durch welchen die Spinnschmelze aus der 
Spmndflse austritt Bei der HersteUung und bei der ther- 
nuschen Belastung im Betrieb einer solchen Vorrich- 
tung gibt es relativ groBe Toleranzschwankungen fur 
den Spinnspalt, so daB die Ausbildung einer dunnwandi- 
gen Hohlf aser unterhalb eines s : d-Wertes von 1 • 10 
kerne konstante Fasererzeugung erlauben kann. Beson- 
ders nachteiUg wirken sich (durch die Toleranzen be- 
dingte) Exzentrizitaten in der SteUung des Verdran- 
gungskOrpers innerhalb der Bohrung der Dflsen8ffnung 
aus, durch die bereits bei der BUdung des Spinnschlau- 
ches dttnnere Wandstarkenbereiche vorgegeben sind, 
die zum Aufplatzen durch das eingeblasene FQUgas oder 
auch zum Bruch der verstreckten Faser beim Abzues- 
vorgang fQhren kdnnen. 

Die Aufgabe, exakt geometrische Wandstarkenver- 
haltmsse fur die zu erzeugende Hohlfaser zu gewahrlei- 
sten, wird durch die vorgeschlagenen MaBnahmen ge- 
ldst. Dies gilt auch fur die Verarbeitung anderer verflQs- 
sigbarer Massen und ist nicht auf Glas beschrankt 

Die im ersten Patentanspruch gekennzeichneten Ver- 
Fahrensschritte schalten das Umstrdmen eines (im oben 
gesdulderten Sinne beschriebenen) Verdrangungskdr- 
pers aus, und der Aufblasvorgang am Spinnschlauch ist 
soweit begrenzt, daB die oben beschriebenen Pulsa- 
tionsvorgSnge weitgehend eingeschrankt werden, in- 
dem die WandstarkeverjQngung zwischen Spinn- 
schlauchwandstarke beim Austritt aus der SpinndOse 
und der fertigen Hohlf aserwandstarke klein gehalten 
wird. 

Es ist also (zur Verhinderung von InstabUitatsproble- 
men beim Blasverfahren) hier (gegenQber dem oben 
aufgefflhrten bekannten Spinnverfahren) eine Art 
StrangpreBvorgang in den SchmelzspinnprozeB einbe- 
zogen. 

Bei der Verarbeitung von thermoplastischen Materia- 
lien wird der StrangpreBvorgang ermdgUcht durch Vis- 
kositatserhdhung unmittelbar vor der Erzeugung des 
Spinnschlauches. Bei der Verarbeitung von Glas zur 
HersteUung von Hohlglasfasern (bzw. GlaskapiUaren) 
werden somit im Bereich zwischen Schmelzzone und 
Spinndflse hohere Temperaturen als im eigentiichen 
DQsenbereich (Austrittszone fur die Schmelze - DQ- 
senmund) angewendet Analoges gUt fur die Verarbei- 
tung von thermoplastischen Kunststoffen, wie z. B. 
Polycarbonat 

Das Verfahren kann auch fttr NaB-Spinnvorgange 
eingesetzt werden. Durch Zufflhrung eines FaUmittels in 
das Innere des Spinnschlauches ist dieser in begrenztem 
Umfang damit "aufblasbar" unter BerQcksichtigung ei- 
ner geringen Wandstarkeverjangung. 

Die Begrenzung des Aufblaswertes bedeutet bezag- 
lich der Ausbildung der Spinneinrichtung aber auch, daB 
relativ schmale Spinnspaltbreiten gewahlt werden mOs- 
sen. Als Beispiel sei genannt: 



SpinnspaltauBendurchmesser: 12 mm 
Spinnspaltbreite: 1 mm 
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FaserauBendurchmesser: 0,2 mm nem Anfang (innerhalb der Dflse) nur rait einem Teil 

Faserwandstarke: 0,013 mm seines Urafanges eine Verbindung zum Sammelraum, in 

Dann ergibt sich aus einem Spinnspalt mit s : d = dem sich die erste Masse befindet, aufweist. Vorzugs- 

1:12 eine Hohlfaser mit einem s : d » 1 : 15. weise ist der Kanal im Bereicb der an den Sammelraum 

Die Verjungung des aus der Dflse austretenden s angrenzenden Wandteile der Einrichtung angeordnet, 

Spixmschlauch-Durehmessers bis zum fertigen Hohlfa- und zwar so, daB er den Sammelraumbcden nur teilwei- 

serdurchmesser erreicht hier einen Wert von 12 : 0,2 — se durchdringt und im flbrigen blind in der Wand endet 

60, die Verjungung der Wands tarke beim austretenden Dadurch bleibt der Kern des "Hohlkanals" stehen. Zum 

Spinnschlauch bis zur f ertigen Hohlfaserwand erreicht gr6Bten Teil seines Umfanges ist da- Kern nach wie vor 

einen Wert von 1 : 0,013 = 76,9. to Boden bzw. Wand der Spinneinrichtung und bleibt bei 

Das Vernal tnis der Durchmesserverjungung zur hoher thermischer Beiastbarkeit optimal standfest Er 

Wandstarkenverjflngung betragt dann 60 : 763 = garantiert so die zentrische Lage des SpinnspaltauBen- 

1 : l »28- durchmessers zum Spinnspaltinnendurchmesser. 

Die Wandstarkenverjflngung betragt damit weniger Die Einarbeitung des Hohlkanals kann durch Laser, 

als das Doppelte der Durchmesserverjungung. i5 Ultraschall, Schleifvorgange, Elektroerosion u. a. m. er- 

Eine Verbreiterung des Spinnspaltes bei gleichblei- folgen, Arbeitsmethoden, die sehr enge Toleranzen er- 

bendem Spinnspalt-AuBendurchmesser wuide bei einer lauben. Fflr kreisringfSrmige KanaJe eignen sich auch 

Hohlfaser mit gleichbleibendem s : d eine hdhere radia- Hohlbohrer oder -fraser bzw. Hohlschleifwerkzeuge. 

leVerstreckungndtigmachen,dh. einen grSBerenAuf- Derartige Bearbeitungsmethoden kdnnen fflr ver- 

blasungsgrad erfordern und somit eine h6here Wand- 20 schiedene Spinndusenmaterialien eingesetzt werden. Je 

starkenverjflngung. Im Sinne der vorliegenden Erfin- nach Art der zur Verwendung kommenden Spinnmas- 

dung soli dies gerade vennieden werden, um den Spinn- sen sind dies u. a. Platin, Keramik (z. R Aluminiumoxid), 

vorgang besser zu stabilisieren und die reproduzierbare Ni-Cr-Legierungen, CrNi-Stahle. 

Erzeugung sehr dflnnwandiger Hohlfasern bzw. Kapil- Bei Anwendung von Bearbeitungsvorgangen mit 
larenzuermaglichen. 25 Elektroerosion kann der Hohlkanal mit einem koni- 

Solche Erzeugnisse mit teilweise sehr extremen s : d- schen Querschnitt ausgebildet werden, und zwar so, daB 

Werten bis zu 1 : 100 (und sogar weniger) werden fur am Dflsenmund der Spinnhohlkanal-Querschnitt kleiner 

Isolationswerkstoffe aus Kunststoff- oder auch Glas- ist als im ZufluBbereich der ersten Masse innerhalb des 

Kapillaren gewflnscht in den Dimensionen von 1 bis Dflsenmaterials. Man erreicht damit vorteilhaft einen 
3mmDurchmesser(inbesonderenFailenbist0mm). 30 Druckaufbau beim DurchflieBen der viskosen Spinn- 

Zur Gewahrleistung eines konstanten Ablaufes beim masse bis zum Dflsenmund und somit eine optimale 

HerstellungsprozeB solcher "HobKasem" kann man sich Verteiiung der Masse innerhalb des am Dflsenmund ent- 

an den oben genannten Bedingungen orientieren, was in stehenden Spinnschlauches. 

der Praxis bedeutet: Die Spinnspaltbreite muB im Ver- Die Einarbeitung von Hohlkanalen in die Spinndflsen- 
haJtnis zum Spinnspaitdurchmesser sehr klein sein. 35 Einrichtung ist einer Konstruktionsweise unter Verwen- 

Wenn man Kapillaren von 1 mm Durchmesser erzeu- dung von Verdrangungskarpern (siehe oben) in mehre- 

gen will mit einem s : d » 1 : 5Q, so veriauft der Spinn- ren Punkten flberlegen und gewahrleistet die geschil- 

vorgang im stabilen Bereich z. B. bei einer Spinnspalt- derten Anforderungen an eine exakte Bauweise bei 

breite von 1 mm und einem SpinnspaltauBendorchmes- Herstellung und Betrieb. Genannt seien u. a. dazu: 
ser von 30 mm. Der Verjflngungsgrad fflr Durchmes- 40 
ser : Wandstarke betragt hier 1 : 1,67. 

Die Wahl einer sehr kleinen Spinnspaltbreite hat nun 
zur Folge, daB eimnal bei der HersteDung einer geeigne- 
ten Spinnvorrichtung hone Anforderungen an die Tole- 
ran^enauigkeit fflr den Spinnspalt gestellt werden 45 
mflssen und zum anderen, daB wahrend des thennisch 
hoch belasteten Spinnbetriebes (insbesondere bei Glas) 
keine ins Gewicht fallenden Toleranz&nderungen auf- 
treten dflrfen. 

Die Konstruktionsart mit einem Verdrangungskdrper 50 
innerhalb einer Bohrung, wie oben beschrieben, ge- 
wahrleistet keine Toleranzkonstanz. Zentrierbrflcken 
zur besseren Positionierung des VerdrangungskOrpers 
im Spinnspalt stdren den Materialflufl bei den in Frage 
kommenden engen Spinnspaltbreiten empfindlich, denn 55 
solche Brflcken mflssen so nah wie mdglich am Dflsen- 
mund angeordnet werden, sonst ist ihre Wirkung ge- 
schwacht 

Die vorliegende Erfindung schlagt nun fflr die Ausge- 
staltung einer spinndflsenartigen Einrichtung zur eo Die Kanalanordnung in der Wand der Spinneinrich- 

Durchfflhrung der im Patentanspruch 1 aufgefflhrten tung bietet eine einfache Mdglichkeit fflr die Zufflhrung 

Verfahrensschritte die in den Patentansprflchen 6 bis 1 1 der zweiten Materialmasse bzw. der gasfOrmigen Spinn- 

beschriebenen Merkmale vor, mit welchen es ermdg- komponente. Da das Kanalzentrum innerhalb der Wand 

licht wird, die oben geschilderten Zusammenhange zu liegt kann eine entsprechende Zuftthrungsbohrung 
berflcksichtigen. 65 durch die ganze Wandlange veriaufen. Diese Bohrung 

Am Ort des Materialaustritts der ersten Masse aus kann gegebenenfalls mit geeigneten Zufflhrungsrohren 

der Spinndflsen-Einrichtung (Dflsenmund) endet ein zusStzlich ausgekleidet werden. Verwendet man dazu 

ringfdrmiger(auch kreisringfdrmiger) KanaL der an sei- Rdhrchen mit sehr kleinem Innendurchmesser und ex- 



— Die Achsrichtung von AuBen- und Innendurch- 
messer des Ringspaltes ist absolut gleich, da beide 
Spaltwande gleichzeidg erzeugt werden kdnnen. 

— Die Ringspaltbreite kann dabei ebenf alls in eng- 
ster Toleranz ausgef flhrt werden. 

— Der stehenbleibende Kern des Hohlkanals (als 
Teil des SpinndQsen-Bodens bzw. der Spinndflsen- 
Wand) bedarf keiner Positionierung, im Gegensatz 
zu einem Verdrangungskflrper, dessen Position 
schwierig ist und der bei thermischer Belastung 
leicht seine Stellung verandern kann. 

— Fflr Multifildflsen ist es nicht absolut notwendig, 
daB die Achsrichtungen der Kanale (fflr die erste 
Spinnmasse) untereinander flbereinstimmen mfls- 
sen. Verdringungskdrper-Konstruktionen erfor- 
dern dies, was zu teuren MaBnahmen bei den Bear- 
beitungsschritten der Spinndflsenteile und deren 
Justierungen bei der Montage fflhrt 
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tremer LInge, wirkt sich dies bei Zufuhrung von gasfdr- 
migen Spinnkomponenten stabilisierend auf den Auf- 
blasvorgang im austretenden Spinnschlauch aus. 

FQr MultifiidQsen zur gleichzeitigen Erzcugung meh- 
rerer Hohlfasern bzw. Kapillaren ordnet man vorteil- 
haft mehrere Kanlle im Boden-Wand-Bereich einer 
Spinneinrichtung an und schafft von jedem einzelnen 
der Kanlle Qber Teildff nungen Verbindungen zum von 
Wand und Boden begrenzten Sammelraum. 

Diese Konstruktion gestattet auch die Anpassung an 
industriettbliche Anlagen. So kdnnen solche Multifildfl- 
sen z.B. an Glaswannen-Schmelzzufuhrungen ange- 
schlossen werden. 

NatOrlich ist es auch mdglich, der Spinneinrichtung 
Kunststoff-Granulate oder Glaskugeln bzw. GlasstQcke 
zuzufflhren und in ihrem Sammelraum aufzuschmeizen. 
Durch geeignete Wahl der Hdhe des Schmelzensumpf- 
pegels oder auch durch Beaufschlagung der Schmelze 
mit einem Fdrderdruck ist die Fdrderleistung steuerbar. 

Schliefilich sei noch auf eine weitere Variante der 
Kanalanordnung in einer Spinneinrichtung hinzuweisen, 
die vorzugsweise fur MonofildQsen zur Anwendung 
kommen kann, also fur den Fall, dafi "Einloch"- Dusen 
verwendet werden sollen. Der Kanal wire hier nicht im 
Wandbereich, sondern im Bodenbereich plaziert, unter- 
halb des Sammelraumes fur die zu verarbeitende erste 
Masse. Wie auch aus den folgenden Zeichnungen er- 
sichtlich, verlauft der Kanal nur innerhalb des SpinndQ- 
senbodens im unteren Teil, ohne den Boden zu durch- 
dringen. Durch Anordnung von Teildffhungen zwischen 
oberem Kanalende und DQsenboden wird der Zutritt 
der Spinnmasse zum Kanal ermdglicht Dieser ist hier 
zum grdBten Teil seines Umfanges "Boden" der Spinn- 
einrichtung. 

Urn die vom Kanal umschlossene ZufQhrung fur die 
zweite Spinnmasse bzw. Gaskomponente gegenQber 
dem Sammelraum abzugrenzen, ist es entweder m6g- 
lich, die zweite Spinnmasse Qber im Boden eingearbeite- 
te Bohrungen der Zufuhrung zuzuleiten oder auch eine 
durch den Sammelraum verlauf ende Kanalfuhrung ein- 
zubauen. 

Die folgenden Zeichnungen verdeutlichen verschie- 
dene Varianten fur vorteilhafte Ausbildungen der erfin- 
dungsgemafien spinndusenarten Einrichtung. Die Zeich- 
nungen sind schematisch und im Mafistab verzerrt dar- 
gestellt zum klareren Verstandnis. 

Die Zeichnungen stellen die Ausbildung einiger 
SpinndOs en- Varianten dar, und zwar fur kreisringfdrmi- 
ge Ringkanlle. 

Beim Einsatz derartiger Dusen fur die Verarbeitung 
von thermoplastischen Massen sind die Dusen zu behei- 
zen, was nicht in die Zeichnungen aufgenommen wor- 
den ist HierfQr kdnnen industrieQbliche Methoden zur 
Anwendung kommen, wie Infrarot-Bestrahlung durch 
elektrische Widerstandsheizungen, durch Gas- oder Ol- 
Beheizung oder auch durch Hochfrequenz- oder Nie- 
derspannungs-Beaufschlagung. 

Die Zeichnungen stellen im einzelnen dar: 

Fig. 1 Lings- und Querschnitt einer Multifil-Spinndu- 
se fur 3 Kanal-Systeme, 

Fig. 2 Lings* und Querschnitt einer Multifil-SpinndQ- 
se fQr 3 Kanal-Systeme im SpinndQsenboden, 

Fig. 3 Lings- und Querschnitt einer Multifil-Spinndu- 
se fur 4 Kanal-Systeme mit einer gemeinsamen zentra- 
len ZufQhrung f Or die zweite Spinnkomponente, 

Fig. 4 Lings- und Querschnitt einer Monofil-Spinn- 
dtise, 

Fig. 5 Lings- und Querschnitt einer Monofil-Spinn- 



dflse mit konisch eingearbeitetem Spinn-KanaL 

Fig. 1 zeigt in Lings- und Querschnitt eine Multifil- 
Spinndflse fur drei Kanal-Systeme zur gleichzeitigen Er- 
zeugung von 3 Hohlfasern bzw. Kapillaren. Diese ent- 

5 stehen durch Abzug der aus den Kanal- Ringspalten 5 
ausflieBenden Spinnmasse, z.B. einer Glasschmelze. 
Diese wird nach ZufQhrung in Richtung des Pfeiles Ml 
im Sammelraum 1' verflQssigt Dieser Sammelraum wird 
durch die Wand 2 und den Boden 3 begrenzt Der obere 

io Pegel der Spinnmasse ist hier durch die Linie P ange- 
deutet Die Pegelh6he kann so gewlhlt werden, dafl ein 
genQgender Fdrderdruck auf die auszuspinnende Masse 
am Sammelraumboden herrscht Durch sei tliche Teildff- 
nungen 4 tritt die Masse in die Kanlle 5 und flieflt 

is jeweils am Dusenmund als flussiger Schlauch 6 aus, von 
wo dieser durch eine (nicht gezeichnete) Abzugseinrich- 
tung abgezogen und im Durchmesser und Wandstlrke 
verjungt wird, so daB schliefilich die gewQnschte Hohl- 
faser oder Kapillare bei ihrer dabei eintretenden Ab- 

20 kuhlung und Erstarrung gebildet wird. 

Zur StQtzung der Faserwand und zu deren VerjQn- 
gung beim Spinnprozefi wird eine zweite Spinnkompo- 
nente, z. B. ein inert es Gas wie Argon, in das Innere des 
Schlauches 6 eingefuhrt Die Zufuhrung geschieht je- 

25 weils in Richtung des Pfeiles M2 Qber Rohrchen 7 und 
Sammelraum V durch die KanQle 8. Letztere ist durch 
das eingesetzte Rdhrchen g' mit vorgegebenem Innen- 
durchmesser und vorgegebener Llnge in der SpinndQ- 
senwand so plaziert, daB sie im Zentrum des Kan als 5 

30 ausmundet Die ZufQhrungsrohre 7 kdnnen aufierhalb 
der DQse miteinander verbunden und an eine gemeinsa- 
me Zuleitung angeschlossen sein, was in der Zeichnung 
nicht extra dargestellt ist. 

In der Fig. 2 ist ebenf alls in Lings- und Querschnitt 

35 eine andere Mdglichkeit fur die Anordnung der Kanlle 
der beiden Spinnkomponenten zu erkennen. Gleichfails 
als Multifllduse fQr drei Kanalsysteme gezeichnet ist 
hier die Einarbeitung der Kanlle 5 im Bereich des Bo- 
dens 3 vorgenommen, in dem sie blind enden und durch 

40 TeilOffnungen 4 mit dem Sammelraum 1' verbunden 
sind. Die Zufuhrung der — hier auch als gasfdrmige 
Spinnkomponente gedachten — zweiten Masse ge- 
schieht durch die Dusenwand 2 und durch Bohrungen 
bis ins Zentrum des jeweiligen Kanalsystems. Der Kanal 

45 5 umschliefit die Austrittsbohrung 8 jedem Kanalsystem 
ist eine ZufQhrung fur die gasfdrmige Spinnkomponente 
zugeordnet, die aufierhalb der SpinndQse an einer ge- 
meinsamen Speiseleitung zusammengeschlossen sein 
kdnnen. 

50 Weitere Nummern-Bezeichnungen in der Fig. 2 sind 
zur Fig. 1 analog. 

Mit der Fig. 3 ist in Lings- und Querschnitt gezeigt, 
wie gemlfi Fig. 2 die Kanalanordnung der Ringspalte 5 
im Boden 3 einer SpinndQse getroffen werden kann, 

55 indem die ZufQhrung fur die zweite Komponente zen- 
tral durch den Bereich des Sammelraumes V und nicht 
durch die DQsenwand 2 verlluft Hier sind vier Kanalsy- 
steme fQr vier gleichzeitig zu erzeugende Hohlfasern 
bzw. Kapillaren dargestellt Die Spinnmasse wird in 

60 Richtung des Pfeiles Ml durch einen die DQse (mittels 
Dichtung 9) abschliefienden Deckel 10 eingefQllt Da- 
durch ist es mdglich, den Fdrderdruck auf die verflQssig- 
te Masse im Sammelraum 1', deren Pegel bei der Linie P 
iiegt, noch zu erhdhen durch Einleitung eines Fdrderga- 

65 ses, z. B. unter leichtem Oberdruck gehaltene Druckluft 
In diesem Falle ist das ZufQhrungsrohr 11 auf dem Dek- 
kel 10 gegen die Atmosphlre abzudichten und die 
Spinnmasse Qber eine Schleuse (nicht gezeichnet) einzu- 
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bringen. 

Die zentral eingespcistc zweitc Spinnkomponente 
verteilt sich vora Zentrum des Bodens 3 radial zu den 
einzeinen Kanalsystemen, welche durch Bohrungen mit 
dem Zentrum verbunden sind. Sofern diese Bohrungen 5 
herstellungsmaBig bis an den Dusenbodenrand verlau- 
fen, sind sie dort dicht zu verdflbeln oder zu verschwei- 
Ben. 

Auch hier sind die Qbrigen Nummern-Bezeichnungen 
zur Fig. 1 analog. 10 

Ein anderes Ausfflhrungsbeispiel ist in Fig. 4 gezeigt 
diesmai als Monofildflse (in Langs- und Querschnitt) zur 
Herstellung einer einzigen Hohlfaser bzw. Kapillare ge- 
eignetist 

Fflr die Verarbeitung bestimmter Glasqualitaten sind is 
die von der Glasspimunasse benetzten Innenflachen der 
Spinndflse zu piatinieren oder die DQsenteile ganz aus 
keramischem Material z.R bochreinem Aluminium- 
oxid, herzustellen. Beides ist z. B. gegen E-Glas (ein aJ- 
kaJiarmes Glas) inert ^ 

Die Ftg. 4 zeigt eine keramische Ausfflhrung (bis auf 
die aus Metall gefertigte Aufhangung 12). Der untere 
Dflsenteil 13 mit dem Kanalsystem 5 kann sogar aus 
einer ma&siven Platin/Rhodium-Legierung bestehen, 
wie sie bei der Glasvoilfasererzeugung industrieflblich 25 
eingesetztwird. 

Der Kanalringspalt 5 ist im Boden der DQse 13 einge- 
arbeitet und umschlieBt in seinem Zentrum den Kanal 8, 
der vom Sammelraum 1" die zweite Spinnkomponente 
erhait Aus der Richtung des Pfeiles M2 wird diese 30 
Komponente zugefOhrt Der Sammelraum 1" wird ge- 
bildet von den beiden Rohren 14 und 15. Das Rohr 14 
hat die Funktion der in den Fig. 1 bis 3 mit der Nummer 
2 bezeichneten DOsenwand. Die Nachfflllung der ersten 
Spinnmasse erfolgt in Richtung des Pfeiles Ml. 35 

In Fig. 5 ist eine weitere Variante dargestellt fflr einen 
aus Metall, z. B. aus einer Platin/Rhodium-Legierung 
bestehenden unteren Dflsenteil 13a, analog zum Dflsen- 
teil 13 der Fig. 4. 

Der ringfdrmige Hohlkanal weist hier im lufieren Be- 40 
reich des Dflsenbodens am DQsenmund eine geringere 
BreitCi mit 5a bezeichnet, auf als im inneren Endbereich, 
mit 5b bezeichnet Die Kanalbreite verliuft in Richtung 
der Kanallange sich konisch erweiternd bis in den Be- 
reich der Teildffnungen 4, durch die die erste Masse in 45 
den ringfdrmigen Kanal eintreten kann. Die TeilOffnun- 
gen 4 kdnnen, wie hier als Variante gezeigt, als Vertie- 
fungen ausgebildet sein, die fflr den Eintritt der ersten 
Masse Verbindungen zum ringf6rmigen Hohlkanal Wi- 
den. ^ 

Es sei dazu auch auf die Fig. 1 hingewiesen, welche 
erne andere Ausbildung der Teildffnungen 4 zeigt. Die 
ringfdrmigen Hohlkanale kdnnen dort jedoch auch in 
gleicher Weise unterschiedh'che Kanalbreiten in Rich- 
tung der Kanallangen haben, wie sie eben in Fie, 5 dar- « 
gestelltsind 33 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlfasern aus eo 
verflflssigbaren Massen, dadurch gekennzeichnet 
— daB zur Bildung eines Schlauches als Vor- 
stufe einer w&hrend des Herstellungsvorgan- 
ges entstehenden Hohlfaser in einer spinndfl- 
senartigen Einrichtung aus einem Sammel- 65 
raum eine erste Masse durch Teil-Offnungen 
eines ersten, ringfdrmigen Kanals in diesen 
eintritt. ihn durchflieBt und daB beim Austria 
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aus diesem Kanal dem da bei entstehenden 
Schlauch eine zweite Masse, die aus einem 
zweiten Kanal, den der erste Kanal umschlieBt, 
im Innern des Schlauches zugefOhrt wird, 

— daB zur Ausbildung der Hohlfaser der aus 
dem ersten Kanal austretende Schlauch abge- 
zogen wird, wobei durch die Einfflhrung der 
zweiten Masse eine begrenzte radiale Ver- 
streckung und durch das Abziehen eine axiale 
Verstreckung erreicht wird unter gleichzeiti- 
ger Dimensionsverjflngung des Schlauches zur 
fertigen Hohlfaser und 

— dafl dabei durch die Verstreckvorgange die 
Wandst&rkenverjQngung weniger als das Dop- 
pelte der Durchmesserverjflngung betrSgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch den ringfdrmigen Kanal 
flieBende erste Masse thermoplastische Eigen- 
schaftea wie z. R Glas, aufweist und daB die zweite 
Masse ein inertes Gas, wie z. B. Argon, ist 

3. Verfahren nach den Ansprflchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Viskosittt der thermopla- 
stischen Masse im Kanal hdher ist als diejenige, 
welche sie im Sammelraum aufweist 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die erste Masse eine Idsliche Sub- 
stanz, wie z. B. Poiyaciylnitril in waBriger Ldsung 
von Natriumthiocyanat NaSCN, ist und die zweite 
Masse eine Flflssigkeit wie z. B. Wasser. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der erste ringfdrmige Kanal kreis- 
ringfdrmigen Querschnitt hat und der von ihm urn- 
schlossene zweite Kanal im Zentrum des Kreisring- 
es liegt zwecks exakt zentrischer Ausstrdmung der 
zweiten Masse in das Innere des aus dem ersten 
Kanal austretenden Schlauches, der von der ersten 
Masse gebildet ist 

6. Einrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die 
Sammelraume fflr die ZufQhrung der ersten und der 
zweiten Masse von Boden- und Wand-TeUen der 
Einrichtung gebildet und begrenzt sind und daB im 
Bereich des Bodens mindestens ein Zentrum von 
Kanalsystemen angeordnet ist das aus einem min- 
destens teilweise in das Bodenmaterial eingearbei- 
teten ringfdrmigen Kanal fflr die ZufQhrung der 
ersten Masse und aus einem durch das Zentrum des 
ersten Kanals verlaufenden zweiten Kanal fflr die 
ZufQhrung der zweiten Masse besteht 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der ringfdrmige Kanal ganz in das 
Bodenmaterial eingearbeitet ist ohne ihn zu durch- 
dringen, und mit dem ersten Sammelraum durch 
Teildffhungen verbunden ist und daB der zweite 
Kanal an den zweiten Sammelraum durch ZufOh- 
rungs bohrungen angeschlossen ist die zwischen 
den Teildffnungen des ringfdrmigen Kanals verlau- 
fen. 

8. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der ringfdrmige Kanal nur zu einem 
Teil seines Umfanges den Boden durchdringt im 
Qbrigen aber blind im Wand- und/oder Bodenmate- 
rial endet und daB Teildffnungen gebildet sind fflr 
den Eintritt der ersten Masse in den ringfdrmigen 
Kanal 

9. Einrichtung nach den Ansprflchen 6 und 8, da- 
durch gekennzeichnet daB der Kanal fflr die zweite 
Masse, welcher durch das Zentrum eines im Be- 
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reich Boden/angrenzende Wandteile angeordneten 
ringfdrmigen Kanals geht, durch die gesamte. flber 
dem ringfdrmigen Kanal sich erstreckende Wand- 
ISnge verlauft und dort gleichzeitig den zweiten 
Sammelraum f flr die zweite Masse bildet. 5 

10. Einrichtung nach den AnsprQchen 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der ringfdrmige Kanal 
im SuBeren Bereich des Bodens eine geringere 
Breite aufweist als im ixmeren Endbereich des Ka- 
nals, dort insbesondere im AnschluBbereich der 10 
Teildffnungen fQr den Eintritt der ersten Masse. 

11. Einrichtung nach den AnsprQchen 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der ringf6rmige Kanal 
im Material der Einrichtung eingearbeitet ist 

12. Einrichtung nach den Ansprftchen 6 bis 10, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB der ringfdrmige Kanal 
kreisringfdrmigen Querschnitt hat und im Material 
der Einrichtung eingearbeitet ist 
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